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*(§4) Faserverstarkte gepragte Tbermoplastfolie und Bauteil 

(§) Faserverstarkte gepragte Thermoplastfolien oder Thermo- 
plastplatten, sowie ein mehrschichtiges Bauteil,' das diese 
Folien oder Platten als Stutzkern enthalt 



CM 
LO 
O 



uj BEST AVAILABLE COPY 

Q 

Die folgenden Angaben sind den vom Anmalder eingereichten Unterlagon entnommen 

BUNDESDRUCKEREI )').SF> 502 049/389 " 1/30 



1 

Beschreibung ■ 



DE 195 20 478 Al 



Die Erfindung b'etrifft eine faserverstarkte gepragte 
Thermoplastfoiie oder Thermoplastplatte, sowie.ein un- 
ter Verwendung dieser Folie oder Platte hergestelltes 
BauteiL 

Aus der DE-OS 42 08 812 ist. eine mehrschichtige 
Leichtbauplatte bekannt, die aus einem innenliegenden 
Stiitzkern mit Wabenstruktur and zwei auBenliegenden 
Deckschichten aus Thermoplastfolien aufgebaut 1st 
Derartige Leichtbauplatten werden bevorzugt als Kon- 
struktionsteile, beispielsweise im Kraftfahrzeug- oder 
Flugzeugbau oder fur Bauwerke, verwendet und zeich- 
nen sich vor allem durch ihre hohe Festigkeit und Stei- 
figkeit bei gleichzeitigiuedriger Dichte aus. Der Nach- 
teil dieser Platten liegt insbesondere in der aufwendigen 
Herstellung des wabenformig strukturierten StGtzkerns. 

Es steilte sich demnach die Aufgabe, weniger kompli- 
zierte StQtzkerne bereitzustellen, sowie Bauteile zu fin- 
den, die einen einfacheren Stutzkern enthalten, bei 
gleichzeitig zufriedenstellendem Eigenschaftsprofil fflr % 
den jeweQigen Einsatizweck, insbesondere im Hinbiick 
auf hiedere Dichte und hohe Steifigkeit 

Die Losung der Aufgabe ergab sich in der Verwen- 
dung einer sehr einfachi herzustellenden gepragten 
Thennoplastfohepder -platte als Stutzkern. 

Gegenstand der Erfindung ist demnach eine faserver- 
starkte Thermoplastfoiie oder Thermoplastplatte, die 
dadurch gekennzeichnet ist, daB sie mit Pragenoppen 
oder Pragerillen versehen ist 

Als Folien- oder Plattenmaterial konnen alle thermo- 
plastisch verformbaren Kunststoff e. eingesetzt werden. 
Beispiele fur derartige Thermoplaste sind z. B. Polyole- 
fme, Polyamide, Polyester, Polystyroi, Styrol-Acrylnitril- 
Copolymere, Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymere, 
thermoplastische . Polyurethane und Polyester, Poly : 
imide, Polysulfone, Polyetherketone, Polyetherimide, 
Polyethersulfone, Polyphenylerisulfid. Bevorzugt ver- 
wendet werden Polyolefine, wie z.B. Polyethylene, 
Polypropylene oder Ethylen-Propylen-Copolymere. 

Die Faserverstarkung erfolgt beispielsweise in Form 
von Einzelfasern, als Gewebe, Vlies, Matte oder als un- 
idirektional orientiertes Gelege. Entsprechend den ge- 
forderten mechanischen Eigerischaf ten sind als Verstar- 
kungsfasern beispielsweise Glasfasern, Kohlefasern, 
Aramidfasern, Cellulosefasern, Keramikfasern, Metall-. 
fasern, Naturfasern wie z. B. Hanf, Jute, Sisal, Kokos 
oder Synthesefasern wie z. B. Polyamid, Polyester, Vls- 
kose einsetzbar. Es erweist sich als vorteilhaft, Faserlan- 
gen von uber 1 mm einzusetzen^ Die Faserlangen liegen 
jedoch bevorzugt bei uber 5 mm, besonders bevorzugt 
bei uber 25 mm. Auch die Verwendung von Endldsfa- 
sern ist moglich. * 

Die Pragenoppen oder Pragerillen konnen beliebige 
Formen aufweisen. Besonders einfach in der Herstel- 
lung sind halbkugeifdrmige oder halbschalenfdrmige 
Pragenoppen. Es sind jedoch auch andere Formen, wie 
z. B. Zylinder, Kegel- oder Pyramidenstiimpfe, Quader 
oder WQrfel moglich. Die Pragerillen konnen sowohl 
durchgehend als auch unterbrochen sein, wobei sie so- 
wohl regelmaBig als auch unregelmaBig fiber die Ober- 
flache der Platte oder Folie verteilt sein konnen und 
auch gegeneinander versetzt oder unversetzt angeord- 
net sein konnen. Ihr Querschnitt kanh beliebige Form 
aufweisen, beispielsweise rechteckig, dreiecks-, trapez- 
oder kreisbogenfdrmig, wobei trapez- und kreisbogen- 
formige Querschnitte besonders bevorzugt sind. Es sind 
auch wellenformige Pragerillen moglich: Die Pragenop- 



pen oder Pragerillen ragen dabei entweder in nur eine 
Richtung, oder auf beiden Seiten der Folie oder Platte 
sowohl nach oberi als auch nach unten. Dabei erweist es 
sich als vorteilhaft, wenn die Pragenoppen oder Prage- 
5 rillen eng beieinander liegen. Die GroBe der Pragenop- 
pen oder Pragerillen richtet sich vor aflem nach der 
Dimenskmierung der aus den erfmdung^gemfiBen Fo- 
lien oder Platten hergestellten Bau- oder Formteile. 
Die Herstellung der erfmdungsgemaBen Folien oder 
io Platten erfolgt durch Pragen von f aserverstarkten Ther- 
moplastplatten oder -folien mit entsprechehden Prage- 
werkzeugen, entweder in einer diskontinuierlichen 
Presse oder bevorzugt durch HindurchfQhren zwischen 
Pragewalzen. Die Pragetemperatur liegt bevorzugt 
ts oberhalb der Schmelztemperatiir des jeweiligen Ther- 
moplasten, Beispielsweise werden fur den Fall der Ver- 
wendung von Polypropylen mit Schmelztemperaturen 
je nach Type von etwa 130 bis 169° C, bevorzugt Prage- 
temperaturen von etwa 180 — 250° C angewendet 
20 Besonders bevorzugt gelingt das Pragen in einem 
kontinuierlichen Verfahren direkt im AnschluB an die 
Herstellung der faserverstarkten Platten oder Folien: 
Dabei werden, wie beispielsweise in der EP-B-0 345 463 
beschrieben, der Thermoplast und die Faserverstarkung 
25 auf einer Doppelbandpresse bei Temperaturen iiber 
dem Schmelzpunkt des Thermoplasten kontinuierlich 
verpreBt und anschlieBend, ohne daB unter den 
Schmelzpunkt abgekuhlt wird, auf einer Prageeinrich- 
tung, beispielsweise zwischen zwei Pragewalzen im selr 
30 ben Arbeitsgang kontinuierlich gepragt Auf diese Wei- 
se konnen die erfindungsgemaBeh gepragten Platten 
oder Folien sowohl in sehr einfacher Weise als auqh sehr 
energiesparend hergestellt werden. 
• Die erfindungsgemaBen mit Pragenoppen oder Pra- 
35 gerilleri versehenen faseryerstarkten Thermoplastplat- 
ten dder -folien werden bevorzugt zur Herstellung von 
mehrschichtigen Bauteilen mit guter Festigkeit und 
Steifigkeit bei gleichzeitig geringer Dichte verwendet 
Ein weiterer Gegenstand der Erfindung Ast demnach 
40 ein mehrschichtiges Bauteil, das mindestens eineri ther- 
tnoplastischen Stutzkern und mindestens eine Deck- 
schicht enthalt, bei dem der Stutzkern aus einer faser- 
verstarkten, mit Pragenoppen oder Pragerillen versehe- 
nen Thermoplastfoiie oder Thermoplastplatte besteht.. 
45 Als Deckschichten kommen sowohl Platten oder Fo- 
lien aus Kunststoff en als auch aus Metallen, vorzugswei- 
se aus Aluminium in Frage. Als Kunststoffe sind sowohl 
Thermoplaste wie z. B. solche, die auch fur den Stutz- 
kern eingesetzt werden, als auch Duroplaste, wie z. B. 
so Meiamin-, Harnstoff- oder Phenolharze, Polyurethane 
oder Polyester moglich. Bevorzugt werden Thermo- 
plastplatten oder Thermoplastfolien als Deckschichten 
verwendet, die besonders bevorzugt, analog zum Stutz- 
kern ebenfalls faserverstarkt sind, Im Falle von Metall- 
55 folien oder Duroplastfolien ist die Verwendung von 
kJebern oder Klebefolien zur Verbindung der Deck- 
schichten mit den Stutzkernschichten vorteilhaft Der 
besondere Vorteil von Deckschichten aus Thermopla- , 
sten liegt insbesondere darin, daB sie durch Verschwei- 
eo Ben ohne Verwendung von zusatzlicheh Kleberschich- 
ten eine feste Verbindung mit dem Stutzkern ergeben. , 

Die erfindungsgemaBen Bauteile konnen auch aus 
mehr als 2 Schichtea aufgebaut sein, wobei beispielswei- 
se abwechselnd ein Stutzkern und eine Deckschicht an- 
65 geordnet sind. Es ist auch moglich, zwei oder mehr 
Deckschichten oder zwei oder mehr Schichten von 
Stutzkernen anzuordnen, wobei die Pragenoppen oder 
-rillen. beispielsweise jeweils in die entgegengesetzte 
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Richtung gerichtet sind Bevorzugt besteht das Bauteil 
aus einem in der Mitte liegenden Stfltzkern und je einer 
oben und unten angeordneten auBeren Deckschicht Es 
ist auch moglich, weitere Schichten mitzuverpressen, 
. beispielsweise KJebefolien im Falle der Verwendung 
von Deckschichten aus Metallfolien oder Duropiastfo- 
lien oder elastische^wischenschichten. 

Die erfindungsgemaBen Bauteile liegen beispielswei- 
se in Form von Platten, Profilen oder Formteilen vor 
und konnen beispielsweise als Schaltafeln, Abdeckun- 
gen oder Strukturbauteile im Automobilbau, wie z. B. 
als Trennwande, Batteriekastenabdeckungen oder Re- 
serveradabdeckungen verwendet werden. 

Die Herstellung der erfindungsgemaBen Bauteile er- 
folgt dadurch, daB ein oder niehrere StQtzkerne aus ei- 15 
• ner faserverstarkten, mit Pragenoppen oder Pragerillen 
versehenen Thermoplastfolie oder Thermoplastpiatte 
gemeinsam mit mindestens einer Deckschicht in einer 
Presse oder mittels Walzen verpreBt werden. Im Falle 
dier Verwendung von thermoplastischen Deckschichten 20 
werden dabei beispielsweise eine oder mehrere heiBe 
Lagen von oberen lind unteren Deckschichten gemein- . 
sam mit einer oder mehreren Lagen des erfindungsge- 
mafien mit Pragenoppen oder Pragerillen versehenen, 
jedoch kalten Stfiizkerns gemeinsam in einer Formpres- 25 
se verpreBt Die dabei erhaltenen sandwichartig aufge- 
bauten Bauteile weiseri gute Festigkeiten und hone Stei-. 
figkeit bei niedriger Dichte auf. 

Beispiel 1 30 

Herstellung eines Stutzkerns 

Auf einer Dpppeibandpresse wurden, wie beispiels- 
weise in der EP-B-345 463 beschrieben, 2 Glasfasermat- 35 
ten mit einem Fiachengewicht von je 620 g/m 2 (Faser- 
Iange 100 mm, Fa, PPG) mit einem Propylen-Homopo- 
lymer (PP, Daplen® US 105 A, Fa. PCD Polymere, MFI 
50 g/10fnin gemaB ISO Rl 133 bei 230°C und 2,16 kg) 
bei 220° C und 3,7 mm Spaltbreite impragniert Die er-, 40 
haltene faserverstarkte PP-Bahn, die einen Giasfaseran- 
teil von 30 Gew.-% aufwies, wurde in der Kuhlzone der 
Doppelbandpresse nur an der Oberflache so weit abge- 
kiihlt, daB sich das oberflachlich erstarrte PP von deri 
Stahlbandern der Presse abloste, wobei der Kern mog- * 45 
iichst heiB belassen wurde. Nach dem Austreten aus der 
Doppelbandpresse expandierte die heiBe PP-Bahn auf 
. etwa.l0-r 12 mm Dicke. Sie wurde mittels IR-Strahlern 
, weiter erhitzt, um auch die Oberflache wieder Qber den . 
Schmelzpunkt aufzuheizen, und zwischen zwei mit Pra- 50 . 
genoppen versehenen, gekQhlten Walzen mit einer 
Spaltbreite von 4 mm hindurchgezogen. Durch die Ab- 
kuhlung wurden die tiefgezogenen Pragenoppen sowie : 
die eingestellte Bahndicke stabilisiert und die PP-Bahn 
weiter abkuhlen gelassen. Die erhaltene PP-Bahn weist 55 
gute . Festigkeiten und Steifigkeit auf, die vor allem 
durch Variation der Abkuhlbedingungen und der Dicke 
des Pragespaltes entsprechend den geforderten Eigen-' . 
schaftswerten der aus diesen Bahnen zu fertigenden 
Bau- oder Formteilegezieltkontrolliert werden konnen. 6 o 

Beispiel 2 

Herstellung eines Sandwich-ForrhteiJs 

In eine auf 60° C (Werkzeugoberflache) aufgeheizte 65 
Formpresse (Fa. Langzauner) wurden zwischen zwei 
auf 220° C aufgeheizte glasmattenverstarkte PP-Folien. 
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mit einer Dicke von je 1,3 mm, eiriem Fiachengewicht 
von je 1500 g/m 2 und einem Giasfaseranteil von 
30 Gew.-% (entsprechend Daplen® TC-U30 von Fa. 
PCD Polymere), eine. Lage des auf Raumtemperatur 
5 belassenen gemaB Beispiel 1 erhaltenen StQtzkerns 
(4150 g/m 2 ) eingelegt und mit einer PreBkraft von. 5 
N/mm 2 verpreBt Die Kayitat des Werkzeugs wurde 
dabei so gewahlt, daB die Pragestruktur des kalten . 
Stutzkerns nicht zerstort wurde. Beim PreBvorgang bil- 
10 dete sich eine stabile SchweiBverbindung zwischen den 
einzelnen Lagen aus. Das erhaltene Sandwicb-Formteil 
besaB eine Dicke von 20 mm und eine Dichte von 
0,35 kg/dm 3 . 

PatentansprQche .". 

1. Faserverstarkte Folie oder Platte aus Thermo- 
plasten, dadurch gekennzeichnet, daB sie mit Pra- 
genoppen oder Pragerillen versehen ist 

2. Faserverstarkte Folie oder Platte gemaB An- 
spruch 1 dadurch gekennzeichriet, daB die Verstar- 
kuhgsfasern eine Lange von Qber 5 mm, besonders 
bevorzugt von Qber 25 mm aufweisea 

3. Faserverstarkte Folie oder Platte gemaB An- 
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Thermoplaste Polypropylene sind. 

4. Verfahren zur Herstellung von faserverstarkten,. 
mit Pragenoppen oder Pragerillen versehenen Fo- 
lien oder Platten gemaB einem der Anspruche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, daB faserverstarkte Fo- 
lien oder Platten aus Thermoplasten mittels Prage- 

. werkzeugen mit Pragenoppen oder Pragerillen 
versehen werden. 

S^Verfahren gemaB Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB aus einer Doppelbandpresse austre- 
tende faserverstarkte Folien oder Platten aus Ther- 
moplasten ohne Abktihlung unter den Schmelz- 
punkt kontinuierlich einer Prageeinrichtung zuge- 
ffihrt und mit Pragenoppen oder Pragerillen verse- 
hen werden. 

6. Mehrschichtiges Bauteil, das mindestens einen 
thermoplastischen Stutzkern und mindestens eine 
Deckschicht enthalt, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Stutzkern aus einer faserverstarkten, mit Pra- 
genoppen oder Pragerillen versehenen- Folie oder 
Platte aus Thermoplasten besteht 

7. Bauteil gemaB Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Stutzkern zwischen einer oberen und 
einer unteren Deckschicht angeordnet ist 

8. Bauteil, gemaB Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- " 
kennzeichnet, daB die Deckschichten aus Folien 
qder Platten aus Thermoplasten bestehen, die be- 
vorzugt faserverstarkt sind. . 

9. Verfahren zur Herstellung von Bauteilen gemaB 
einem der Anspruche 6 bis 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein oder mehrere StQtzkerne aus einer 
faserverstarkten, mit Pragenoppen oder Prageril- 
len versehenen Thermoplastfolie oder Thermo- 
plastpiatte gemeinsam mit mindestens einer Deck- 
schicht in einer Presse verpreBt werden. 

10. Verwendung von faserverstarkten, mit Pragen- 
oppen.oder Pragerillen versehenen Thermoplastfo- 
iien oder Thermoplastplatten gerhaB einem der An- 
spruche 1 bis 5 zur Herstellung eines mehfschichti- 
genBauteils. 
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